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*前報 ｢単板剥ぎ取 り機械に関する研究 (XXⅤⅠ)StudiesonVeneerCutingMachine(ⅩⅩⅤⅠ)｣は,長崎大学教育学部紀要 -自
然科学 一 第71号 11-16(2004.6)に掲載O
川 杉 山 滋
諸現象の観察を通 じて,単板の切削現象を決定する直接的な要因を推定することを,主た
る目的 とした｡
2.実 験 方 法
既報3)で切削応力分布などを測定する方法を検討 した分割工具を用い,切れ刃 となる
T2ナイフをTlナイフより大きく突出させた,いわゆる分割工具を,一種の接触面積拘束
工具 として用いた｡同工具を,切削実験装置に,逃げ角 αが lo一定に保ち得るように固
定 し,所定の切込量 才を与えたのち,切削実験装置の送 り台に固定された試験片を,同工
具に送 り込むことにより (試験片送 り速度′-144.9mm/min),切削が行われる*1｡



















束工具す くい面上に働 く切削応力のうちの垂直応力 Oの
場合についてを,図解 したものである)0Fig.2(b)で
は,す くい面長さ2,., Pr2の拘束工具す くい面上の切削
応力分布を示 しているが,刃先からす くい面に垂直な軸
と,す くい面および切削応力分布曲線に囲まれた面積を






切削方向は,切削面が板目 (木表側を切削)の横切削と,切削面が柾目 (木表側より切削)の横切削の 2方向である (Fig.1)0
実験方法は,分割工具による切削抵抗の測定 1)･2)と同様であり,-切込量あたり約20回の繰 り返し切削を行い,T2ナイフに加わ
る切削抵抗の垂直力Nおよび摩擦力F (Fig.1のNまたはF)の測定を主として行った0本実験で採用したT2ナイフ (材質は高









































































Tl .A･,-dr･ed Fl▲.water-satured R上.A'トdrLedt=30.6 I言3~一つt-S;7
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22 杉 山 滋
切込量 tが小さいほど,その儀向が顕著である｡Fig.5は,tとpの関係を,切削条件別
に示したものである｡拘束工具 Fig.5(b)では,～-1mmまでの切込量では,分割工具 Fig.
5(a)でのpと大差ないが,t>1mmの場合では,再ま,分割工具のそれより著しく小さ
くなる｡
このように拘束工具では,Prの減少により切屑の曲率を小さくさせ,しかも金属切削
の場合6)と同様に,良好な加工面を形成させ得ることが観察された (photo.1)｡また,
切屑の裏割れでは,割れのピッチには大きく影響しないが,割れの侵入角度に影響を及ぼ
す｡即ち,Prが小さくなるほど,侵入長さおよび侵入角度が小さくなり (photo.2),表
面の粗さが小さくなることと,曲率が小さくなることも加わって,結果的に,"腰の強い
切屑"が得られるようになる｡
4.紘 論
プレッシャバーを作用させないで,人為的に切屑 (単板)接触面積を拘束した工具 (即ち,接触面
積拘束工具)を用いて,単板切削を行い,同工具り単板性状 (琴曲,加工面粗さ,割れ)に関係する
良否を確認するとともに,切削抵抗の測定などを通して,単板の切削現象を決定する直接的な要因を
推定した｡得られた結果を要約すると,つぎのとおりである｡
1)接触面積拘束工具のすくい面長さ Prの変化に伴うすくい面上の応力分布を推定し (Fig.2),
-6,の減少に伴うすくい面の摩擦係数FEの減少傾向を定性的に説明し得た｡これによれば,A,の減少
に伴い,飽水材の切削では,気乾材の切削より〃が顕著に減少する｡
2)拘束工具を用いることにより,刃先先端付近の応力集中の程度が増加する｡とくに,A,が小
さくなるほどその傾向が顕著になる｡刃先先端付近の応力集中の程度は,垂直応力げの方が摩擦応力
丁よりも一層大きい (Fig.2,Fig.3)0
3)Pr の減少に伴い,切屑の曲率は小さくなり,表面粗さも小さくなる｡しかも,割れの侵入長
さおよび侵入角度が,ともに小さくなる変化をもたらす (Fig.4,Fig.5,Photo.1,Photo.2)0
4)単板の性状を決定する重要な因子は,主として,刃先先端付近の応力集中の程度と,工具 (ナ
イフ)一被削材 (あるいは,切屑)との間の接触面 (とくに,すくい面)の摩擦係数である.
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